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DESCRIPCION 

5 Sistema de fabricacion de burlete de goma 

OBJETO DE LA INVENCION 

La presente solicitud de Patente de Invencion tiene 
10 por objeto un sistema innovador para conseguir un burlete 

de forma circular perfecta de goma plastica, espuma de 

poliuretano, o producto similar. 

Dicho burlete sera conformado por soldadura en 

frio, a partir de redes o bloques de goma de distintas 
15 anchuras y espesores, a traves de una tecnica practica para 

la produccion y fabricacion de bandas de goma con longitud 

de varios metros, del tipo que se utiliza pr incipalmente 

como material de relleno en talleres de carrocerias de 

vehiculos, para rellenar huecos entre puertas, el capo, la 
20 tapa del maletero, etc. en los procesos de pintado por 

pulverizacion, siendo igualmente susceptible de ser 

utilizado para otros propositos. 

El sistema de fabricacion de burlete de goma aporta 

a la funcion a que se destina, varias ventajas que se 
25 consignaran mas adelante, aparte de otras inherentes a su 

organizacion y cons titucion . 

ANTECEDENTES DE LA INVENCION 

30 En la actualidad y como referenda al estado de la 

tecnica, debe mencionarse que se conoce la produccion de 
articulos similares con superficies curvas, obtenidos a 
partir del corte o esculpido de una red o bloque de goma o 
espuma, o bien conformando una primera red de goma o espuma 



P=r plegado o cohesion (po r ejemplo en m molde) 
pagande una segund, red de g om a o espu™ . la g(Jma 
=on£arn,ada. La fase de pegado puede nacerse utilizandc Za 
teenrca da itpregnar la red da goma con u„ adhesive, per 
soldadura. par aplioacidn da ealor, par ul trasonidos , ate 

Ea canacido taa,bian al sister de saldadara an 
frro, gue aa prod.ee auanda la goma „ espuma aa funda al 
sar cartada baie presion. danda lug.r a una aoatura 
aoldada. Se ha deseubierto gue la aaldadura en £rlo 
urrlizanda cuchillas giratorias, puede utilizarse para 
fabrrear una ampli. gama da articulos conforms alargadaa 
de eualguier longitud a partir de radaa de goma a espum, 

Srn embargo par, el aaao gue noa interesa ninguno 
da las srstemas conocidos cansigue u„ burlete totalment. 
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ventajas tanto an su aplioaoion, utilidad, as! C omo ahorro 
an su production y conscience economi, al presenter el 

: ,St *" a U " " ,en ° r d «P« di "° le producto durante su pracasa 
de fabricacion. 



DESCRIPCION DE LA INVETJCTOkt 

El peticionario de la presente Patente de Invencion 
ha concebido un si stem a de fabricacion de burlete, que 
consigue, a partir de una red o blogue de goma o espuma 
cuya anchura y espesor admite un amplio range de variacion' 
conformar bandas alargadas de superficie curva cuya secci6n 
transversal adopta una forma circular perfecta, mediante 
soldadura en frio, con dos costuras de soldadura en 
aireccion longitudinal. 

La fase de soldadura en frio se realiza por medio 
de unas cuchillas, cuya puntera se halla biselada por ambos 
lados, dispuestas en paralelo que dejan entre alias 
espacos o canales, gue se conforman en semicirculares . Las 
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cuchillas que se aplican a la red de goma bajo determinada 
presion, actuan sobre un rodillo de acero equipado o 
provisto de canales semicirculares que coinciden con los 
espacios entre cuchillas, siendo alimentado el conjunto de 
5 corte asi establecido con la red de goma que alimenta 
continuamente el dispositivo de la maquina aqui descrita. 

Dicho sistema presenta como innovacion exclusiva un 
sistema de cuchillas dobles, que destacan por las 
siguientes nuevas pres taciones : 

10 La presion aplicada se realiza mediante pistones 

hidraulicos, lo cual hace que dicha presion se reparta 
equi tativamente en todas las zonas de soldadura en f rio . 
Este nuevo proceso hace que la posterior separacion de las 
tiras de espuma conformadas (el burlete se almacena en 

15 rollos dispensadores de varias bandas , pudiendose utilizar 
una o varias cada vez) se realice con identica precision y 
fiabilidad, independientemente de la situacion de la tira 
dentro del conjunto de rollo de espuma. 

El sistema de doble cuchilla crea dos cavidades en 

20 forma de semi-circunferencia. Una vez pasa la espuma por 
dicha doble cavidad, se consigue una seccion de espuma 
perf ectamente redonda, ya que se evita que la soldadura en 
frio se realice sobre una superficie plana. Esta forma no- 
ovalada, mejora el resultado de su aplicacion ya que se 

25 adapta de una manera mas uniforme a las cavidades, huecos y 
ranuras sobre las cuales se utiliza normalmente . 

Para asegurar un deslizamiento perfecto de la banda 
de espuma a traves de la maquina, el proceso de fabricacion 
se mejora con la aplicacion en distintos tramos de su 

30 recorrido de aire desde aba jo hacia arriba, que actua sobre 
la banda de espuma a traves de una banda rotatoria de goma 
con multiples agujeros. Esta aplicacion de aire permite que 
la espuma nunca quede frenada en ningun tramo de la 
maquina, contribuyendo en la obtencion de un maximo 



rendimiento al evitar paradas innecesarias destinadas a la 
correccion de la trayectoria de la espuma o al frenado de 
la misma por rozamiento con los laterales o la parte 
inferior de la propia banda transportadora . 

Una vez conformadas las bandas , se procede a la 
aplicacion del adhesivo, cuyo sistema de aplicacion 
comporta otra mejora sustancial en el proceso. La 
aplicacion de la sustancia adhesiva se realiza mediante 
boquillas que liberan la cola a alta temperatura, y la 
reparten uni f ormemente por la mayoria de una de las 
semicircunf erencias que conforman la tira circular de 
espuma, pudiendose aplicar a voluntad esta capa de cola en 
un rango mas estrecho de la tira de goma con el 
consiguiente ahorro . El mantenimiento a temperatura del 
sistema de encolado permite agilizar los procesos de 
produccion de burlete, a la vez que garantiza una adhesion 
uniforme y satisf actoria en la zona a tratar. 

El remate del proceso de fabricacion se realiza 
mediante un novedoso sistema de doble bobinadora, que 
permite la asuncion del flujo de producto manuf ac turado por 
la maquina sin detener en ningun momento el proceso. Los 
mandriles de carton siliconado utilizados para bobinar el 
burlete son introducidos en los ejes manualmente, y la 
maquina alterna automat icamente uno y otro bobinador, 
modificando levemente la trayectoria del rollo conformado 
de burlete para que la direccion de las cintas esten 
centradas y, sobre todo, para asegurar una presion uniforme 
sobre todo el proceso de bobinado para evitar la 
transf erencia de adhesivo en las ultimas vueltas del rollo, 
al tener que soportar en caso de una mala distribucion de 
presion un peso excesivo derivado de las vueltas mas 
exteriores del producto. 

Finalmente las bandas de burlete agrupadas y 
debidamente enrolladas al mandril de carton son embaladas 
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en cajas provistas de una pieza de carton que sirve a este 
de soporte para su mejor dispensacion . 

Para complementar la descripcion que seguidamente 
se va a realizar y con objeto de ayudar a una mejor 
5 compresion de sus caracteri s ticas , se acompana a la 
presente memoria descriptiva de un juego de pianos en cuyas 
figuras, de forma ilustrativa y no limitativa, se 
representan los detalles mas signif icativos de la 
invencion . 

10 

BREVE DESCRIPCION DE LOS DISENOS 



Figura 1.- Muestra una vista en seccion transversal 
de la red de goma en su fase inicial. 
15 Figura 2.- Muestra una vista en seccion transversal 

de la red de goma al ser soldada por las cuchillas. 

Figura 3.- Muestra una vista en seccion transversal 
del burlete de goma conformado. 

Figura 4.- Muestra una vista en seccion transversal 
20 del burlete conformado provisto de la banda adhesiva. 

Figura 5.- Muestra una vista en perspectiva de la 
zona de la maquina donde se produce la soldadura. 

Figura 6.- Muestra una vista en perspectiva de las 
entradas de aire de la maquina. ••■ *• 

25 Figura 7.- Muestra una vista en perspectiva de la 

zona de la maquina donde se enrolla el burlete. :" 

Figura 8.-. Muestra una vista en perspectiva del : 
embalaje . 

• ♦ • 

30 DESCRIPCION DE UNA REAL I Z AC I ON PREFERENTE ' S 



A la vista de las comentadas figuras y de acuerdo 
con la numeracion adoptada, se puede observar en las mismas 
una realizacion preferente aunque no limitativa de la 



invencion, la cual consiste en un sistema de fabricacion de 
burlete de goma (1) que en principle se halla sin comprimir 
en forma de red o bloque de goma, tal como se aprecia en la 
figura 1, que podra serde distintos tamafios y espesores . 

Mediante sistemas convencionales de rodillos y 
otros, se alimenta la maquina (2) con la red de goma (1) 
que para facilitar y asegurar su perfecto deslizamiento 
esta provista de diversos conductos (3), dispuestos a lo 
largo de varies tramos de su recorrido, que expulsan aire 
hacia arriba actuando sobre la banda de espuma a traves de 
una banda rotatoria de goma con multiples agujeros (Figura 
6) - 

Como puede apreciarse en las figuras 2 y 5, un 
sistema de cuchillas (4) separadas entre si mediante sendas 
canaladuras semicirculares (5) realizan una presion 
mediante pistones hidraulicos sobre la red de goma (1) a l 
pasar esta sobre un rodillo metalico (6) recorrido en su 
superficie y perpendicularmente a su sentido giratorio por 
una serie de canales (7) igualmente semicirculares que 
coinciden exactamente con las canaladuras (5) de la pieza 
superior . Este sistema crea dos cavidades en forma de 
semi-circunferencia que consiguen una seccion en la espuma 
perfectamente redonda repartiendo ademas equitativamente 
dicha presion en todas las zonas de la soldadura fria, 
consiguiendo que la posterior separacion de las bandas se 
realice con identica precision y fiabilidad a lo largo de 
toda su longitud. 

Dichas cuchillas (4), se presentan biseladas en su 
extreme inferior para facilitar la forma de circulo 
perfecto que adquirira la seccion transversal del burlete 
(1), como puede apreciarse en la figura 3, presentando este 
a ambos lados y a lo largo de toda su longitud sendas 
costuras soldadas (8). La densidad del burlete (1) es mayor 
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en las costuras soldadas (8) disminuyendo conforme se aleja 
de las mismas, como consecuencia de la presion. 

Posteriormente se procede a la aplicacion del 
adhesivo, cuyo sistema de aplicacion, mediante boquillas 
5 que liberan la cola (9) a alta temperatura y la reparten 
unif ormemente por la mayor ia de una de las 
semicircunf erencias que conforman la tira circular de 
espuma, como se observa en la figura 4, comporta una mejora 
sustancial en el proceso; ademas el sistema de 
10 mantenimiento a temperatura del sistema de encolado, 
permite agilizar los procesos de produccion del burlete, 
garantizando una adhesion uniforme y correcta en la zona a 
tratar . 

El proceso finaliza mediante un sistema de doble 

15 bobinadora (10) representado en la figura 7, que permite la 
asuncion de producto manuf ac turado por la maquina (2) sin 
detener en ningiin momento el proceso. Los mandriles de 
carton siliconado (11) utilizados para bobinar el burlete 
(1) son introducidos en los ejes (12) manualmente, y la 

20 maquina alterna automaticamente uno y otro bobinador, 
modificando levemente la trayectoria del rollo conformado 
de burlete para que la direccion de las cintas esten 
centradas y para asegurar una presion uniforme sobre to,do 
el proceso de bobinado que evitara la transf erencia de 

25 adhesivo en las ultimas vueltas del rollo a causa de una 
mala distribucion de presion. 

Los rollos de burlete (1), una vez completos, se 
embalan en cajas (13) que para facilitar su extraccion 
estan provistas en su interior de una pieza de carton (14) 

30 que sirve de soporte al mandril de carton (Figura 8) . 

La invencion, dentro de su esenc ialidad , podra ser 
llevada a la practica en otras formas de realizacion que 
difieran en detalle de la indicada a titulo de ejemplo en 
la descripcion, y a las cuales alcanzara igualmente la 
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REIVINDICACIONES 

1. - Sistema de fabricacion de burlete de goma, 
caracterizado esencialmente porque la maquina (2) consigue 

5 a partir de un bloque o red de goma plastica o espuma, 
mediante soldadura en frxo, un burlete de goma (1) en forma 
de banda alargada cuya seccion transversal es completamente 
circular . 

2. - Sistema de fabricacion de burlete de goma, 
10 segun la reivindicacion 1, caracterizado porque la maquina 

(2) presenta a lo largo de varios tramos de su recorrido 
varios conductos (3) que expulsan aire hacia arriba 
actuando sobre la banda de espuma a t raves de una banda 
rotatoria de goma con multiples agujeros. 

15 3.- Sistema de fabricacion de burlete de goma, 

segun las reivindicaciones 1 y 2, caracterizado porque un 
sistema de cuchillas (4) dispuestas paralelamente y 
separadas entre sx mediante sendas canaladuras 
semicirculares (5) realizan una presion mediante pistones 

20 hidraulicos sobre la red de goma (1) cuando esta pasa sobre 
un rodillo metalico (6) provisto igualmente de canaladuras 
semicirculares (7) que coinciden exactamente con las de las 
cuchillas ( 4 ) . 

4. - Sistema de fabricacion de burlete de goma, 
25 segun las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque 

el espacio que se crea entre las canaladuras (5) y (6) 
consiguen una seccion en la espuma perf ec tamente redonda y 
porque la presion que ejercen las cuchillas .(4) se reparte 
equitativamente en todas las zonas de la soldadura frxa, 
30 consiguiendo que la posterior separacion de las bandas se 
realice con identica precision y fiabilidad a lo largo de 
toda su longitud. 

5. - Sistema de fabricacion de burlete de goma, 
segun las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque 



las cuchillas (4) se presentan biseladas en su extremo 
inferior y porque el burlete resultante presenta a lo largo 
de toda su longitud sendas costuras soldadas (8) a ambos 
lados del mismo. 

6.- Sistema de fabricacion de burlete de goma, 
segun las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque 
la aplicacion del adhesivo sobre el burlete se realiza 
mediante boquillas que liberan la cola (9) a alta 
tempera tura y la reparten uni f ormemente por una de las 
semicircunferencias que conforman la tira circular de 
espuma y porque el sistema de mantenimiento de temperatura 
permite agilizar los procesos de produccion. 

7. - Sistema de fabricacion de burlete de goma, 
segun las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque 
mediante un sistema de doble bobinadora (10), permite la 
asuncion de producto manuf acturado por la maquina (2) sin 
detener el proceso . Porque los mandriles de carton 
siliconado (11) utilizados para bobinar el burlete, son 
introducidos en los ejes (12) manualmente, y la maquina 
alterna automaticamente los mismos, modificando levemente 
la trayectoria del rollo conformado para centrar la 
direccion de las cintas y asegurar una presion uniforme. 

8. - Sistema de fabricacion de burlete de goma, 
segun las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque 
las cajas (13) en las que se embalan los rollos de burlete 
una vez completados, estan provistas en su interior de una 
pieza de carton (14) que sirve de soporte al mandril de 
carton siliconado . 
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